PCT 




WELTORGANISATION FUR GEISTIGES EIGENTUM 
Internationales Biiro 

INTERNATIONALE ANMELDUNG VEROFFENTLICHT NACH DEM VERTRAG UBER DIE 
INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS (PCT) 



(51) Internationale Patentklassifikation 5 
B31F 1/00, F42B 4/30 



Al 



(11) Internationale Veroffentlichungsnummer: WO 94/03326 

(43) Internationales 

Veroffentlichungsdatum: 17. Februar 1994 (17.02.94) 



(21) Internationales Aktenzeichen : PCT/DE93/00651 

(22) Internationales Anmeldedatum : 21. Juli 1 993 (2 1 .07.93) 

(30) Prioritatsdaten: 

P42 26 313.1 8. August 1992 (08.08.92) DE 

(71) Anmelder (fur alle Bestimmungsstaaten ausser US): AL- 

BERT EGER GMBH & CO. [DE/DE]; Palmerstrafce 6, 
D-71364 Winnenden (DE). 

(72) Erfinder; und 

(75) Erfinder/Anmelder (nur fur US) : WAHL, Gebhard [DE/ 
DE]; Rothenbuhlstrafte 8, D-71364 Winnenden (DE). 

(74) Amvalt: KOHLER SCHMID & PARTNER; Ruppmanns- 
trasse 27, D-70565 Stuttgart (DE). 



(81) Bestimmungsstaaten: AT, AU, BB, BG, BR, CA, CH. CZ, 
DE, DK, ES, FI, GB, HU, JP, KP, KR, LK, LU, MG, 
MN, MW, NL, NO, PL, RO, RU, SD, SE, SK, US, eu- 
ropaisches Patent (AT, BE, CH, DE, DK, ES, FR, GB, 
GR } IE, IT, LU, MC, NL, PT, SE), OAPI Patent (BF, 
BJ, CF, CG, CI, CM, GA, GN, ML, MR, NE, SN, TD, 
TG). 



Verdffentlicht 

Mit internationalem Recherchenbericht 



(54) Title: PROCESS AND DEVICE FOR MAKING SUBSTANTIALLY CYLINDRICAL CARDBOARD TUBES CLO- 
SED AT ONE END 
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(57) Abstract 

The invention relates to a process and device for making substantially cylindrical card- 
board tubes, especially of wound cardboard, closed at one end. A revolving transfer machine 
(40) used to make these cardboard tubes has a rotary conveyor plate (41) and ten processing po- 
sitions (I-X). Around, above and partly beneath the rotary conveyor (41) there are processing de- 
vices, e.g. a prepressing and presealing device (2), a sealing and rounding device (3), a smoo- 
thing device (4), a printer (5), a turning device (6), a gluing device (7) and a pre-bordering and 
post-bordering device (8 and 9) at distances corresponding to the angular distances between the 
stations (I-X). The cardboard tubes are vertically fed to the revolving transfer machine (40) in 
predetermined lengths and diameters via a supply device (1). The finished cardboard tubes are 
removed from the revolving tranfer machine by an ejector device (10). A stored-program control 
device (11) controls the entire production cycle. 




(57) Zusammenfassung 



l.Feed 2. Prepressing, presealing 3. Sealing, rounding 
4. Smoothing 5. Printing 6. Turning 7. Gluing 
8. Pre- 9. Post- edging 10. Ejection 
Spitze » Point 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung von einseitig verschlossenen, im wesentlichen 
zylindnschen Pappehulsen insbesondere aus Wickelkarton. Eine zur Herstellung dieser Pappehiilsen eingesetzte Rundtaktma- 
schine (40) weist einen drehbaren Rundfordertisch (41) und zehn Bearbeitungsstationen (I-X) auf. Urn und uber und teilweise un- 
ter dem Rundfordertisch (41) sind Bearbeitungsvorrichtungen, wie eine VorpreS- und Vorverdichtungsvorrichtung (2), eine Ver- 
dichtungs- und Abrundungsvorrichtung (3), eine Glattungs vorrichtung (4), eine Druckvorrichtung (5), eine Wendevorrichtung (6), 
eine Beleimungsvorrichtung (7) sowie eine Vorbordel- und Nachbordelvorrichtung (8 und 9) in den Winkelabstanden der Statio' 
nen (I-X) entsprechenden Abstanden vorgesehen. Die Pappehulsen werden der Rundtaktmaschine (40) uber eine Zufuhrvorrich- 
tung (1) in vorbestimmter Lange und vorbestimmtem Durchmesser vertikal zugefiihrt. Die gefertigten Pappehulsen werden durch 
eine Ausstofcvorrichtung (10) von der Rundtaktmaschine weggefordert. Eine speicherprogrammierte Steuervorrichtung (1 1) iiber- 
nimmt die Steuerung des gesamten Fertigungsablaufs. 
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Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von einseitig ver- 
schlossenen, im wesentlichen zvlindrischen Hulsen aus Pappe 

Die Erfindung bezieht sich auf die Kartonf ormungstechnik und 
betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung 
von einseitig verschlossenen im wesentlichen zy lindrischen 
Pappehiilsen insbesondere aus Wickelkarton . 

Bei einer bekannten Verwendung solcher zy lindrischer einsei- 
tig geschlossener Pappehiilsen als Auf satzhiilsen bei Feuer- 
werksraketen , bei denen diese Auf satzhiilsen jeweils auf eine 
weitere als Treibsatz dienende Hulse aufgesteckt werden, be- 
steht die Forderung nach einem kostengiinstigen und einfachen 
Herstellungsverf ahren und einer Herstellungsvorrichtung, die 
es ermoglichen, das verschlossene Ende moglichst dicht zu 
machen. Ferner soil die Pappehtilse einstiickig gefertigt 
sein. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist das erf indungsgemaBe Herstel- 
lungsverf ahren durch mindestens folgende Schritte gekenn- 
zeichnet: 

a) Herstellung von zy lindrischen Hulsen mit vorbestimmtem 
Durchmesser und vorbestimmter Lange, 

b) konisches Zusainmenpressen der Hiilsenwand an einem Ende 
der Hulse, und 
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c) Verdichtung des verpreBten Hiilsenendes und kuppenartiges 
Abrunden der verdichteten Hiilsenspitze , sodaB letztere 
eine formstabile Kuppe bildet. 

Durch die Folge der gekennzeichneten Ver f ahrensschritte wird 
eine einseitig verschlossene, im wesentlichen zylindrische 
Pappehulse insbesondere aus Wickelkarton ermoglicht, deren 
verschlossene Spitze auch bei der Explosion des in der Pap- 
pehiilse enthaltenen Feuerwerksef f ektmaterials formstabil und 
dicht bleibt, sodaB die Feuerwerksent ladung aus dem offenen 
Hiilsenende austritt. Weiterhin wird der Vorteil erzielt, daB 
das verschlossene Hiilsenende gegen atmosphar ische Feuchtig- 
keit relativ dicht ist. 

GemaB einer bevorzugten Ausbildungsf orm weist der PreB- 
schritt b einen weiteren Schritt bl auf, durch den beim ko- 
nischen Zusammenpressen bereits eine Vorverdichtung des Pap- 
pematerials erfolgt. Bevorzugt wird durch einen weiteren 
Schritt d nach dem Schritt c eine Glattung der Innen- und 
der AuBenwand im Bereich des verdichteten Hiilsenendes ausge- 
fiihrt. 

Insgesamt zeichnet sich das erf indungsgemaBe Herstellungs- 
verfahren bevorzugt dadurch aus, daB das Pappematerial in 
den Schritten b, bl, c und d jeweils zwischen einem axial 
beweglichen Druckstempel im Inneren der Hiilse und einer ent- 
gegen der Stempelkraft wirkenden auBeren Glocke verpreBt, 
verdichtet und geglattet wird, wobei der Druckstempel und 
die Glocke jeweils eine der beabsichtigten Verpressung, Ver- 
dichtung und Glattung entsprechende AuBen- und Innenkontur 
haben* 

Dabei wird bevorzugt der Weg des Druckstempels einstellbar 
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vorgegeben, und die Glocke ist axial federnd gelagert, wobei 
der Federweg den PreBdruck bestimmt. 

Bevorzugt wird in Verdichtungsschr itt c die kuppenartige Ab- 
rundung durch einen axial innerhalb der Glocke unbeweglich 
angeordneten AmboB ausgefuhrt, gegen dessen konkave AmboB- 
flache der Stempel das verdichtete Hulsenende preBt. 

Bei der bevorzugten Verwendung der erf indungsgemaB herge- 
stellten Pappehiilsen als Auf satzhiilsen fur Feuerwerksrake- 
ten, werden diese Hulsen bereits wahrend des Htilsenherstel- 
lungsschritts a mit einer auBeren Etikettierung versehen. 

In diesem Fall folgt dem Glattungsschr itt d bevorzugt ein 
Druckschritt e, durch den eine gewunschte Druckfarbe auf die 
AuBenseite der geglatteten Hulsenspitze aufgedruckt wird. 

Eine noch weiterhin gesteigerte Dichtheit der geformten Hul- 
senspitze wird bevorzugt durch einen Beleimungsschritt f er- 
zielt, durch den Leim ins Hulseninnere im Bereich der Hul- 
senspitze eingebracht wird. 

Urn einen moglichst dichten und sicheren Sitz der erfind- 
gungsgemaBen Hulse auf einem als Treibsatz dienenden Pappe- 
rohr einer Feuerwerksrakete zu erzielen, wird bevorzugt in 
einem Bordelschritt g der Rand der offenen Hulsenseite nach 
innen eingebordelt . 

Vorteilhaf terweise wird dieser Bordelschritt g in zwei Teil- 
schritten durchgef uhrt , namlich einem Vorbordelschr if tt gl, 
bei dem der Rand einfach nach innen gebogen wird, und einem 
Nachbordelschritt b2 , bei dem der bereits vorgebordelte Rand 
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weiter spiralf ormig nach innen umgebogen wird. 

Bevorzugt werden die Herstellungsschr itte a - e bei aufrecht 
auf dem Stempel, das heiftt mit nach oben ragender Hiilsen- 
spitze und die Schritte f und g bei umgekehrter Hulse ausge- 
fiihrt, wobei sich die Hulsenspitze unten befindet. Dabei 
wird die Hulse durch einen Hulsenwendeschr itt zwischen den 
Schritten e und f gewendet. 

Eine erf indungsgemaSe Vorrichtung zur Herstellung einer ein- 
seitig verschlossenen, im wesentlichen zylindr ischen Pappe- 
hlilse aus Wickelkarton ist gekennzeichnet durch 

eine Wickelvorr ichtung zum Wickeln eines zy lindrischen Rohrs 
mit vorbestimmtem Durchmesser aus einem Pappestreif en , 

eine Schneidevorr ichtung , in der das Rohr zu Hulsen vorbe- 
stimmter Lange geschnitten wird, 

eine VorpreBvorr ichtung , in der die auf einem axial bewegli- 
chen Druckstempel stehende Hulse an ihrem einen Ende durch 
eine entgegen der Druckbewegung des Druckstempels wirkende 
auBere Glocke konisch verpreBt wird, wobei der Druckstempel 
und die Glocke jeweils eine der konischen Verpressung ent- 
sprechende AuBen- bzw. Innenkontur haben, und eine Verdich- 
tungs- und Abrundungsvorr ichtung , die ebenfalls einen in die 
Hulse ragenden Druckstempel und eine die Hulse an ihrer 
Spitze umgebende Glocke mit einer der beabsichtigten Ver- 
dichtung und Abrundung jeweils entsprechenden Auften- bzw. 
Innenkontur sowie einen der Stempelspitze entgegenwirkenden 
AmboB aufweisL und die eine formstabile Kuppe an der Hulse 
f ormt . 
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Bevorzugt ist zum Erzielen einer moglichst glatten AuBenfla- 
che im Bereich der Hulsenspitze eine Glattungsvorrichtung 
vorgesehen, die eine Glattung der Innen- und AuBenwand im 
Bereich des verdichteten und abgerundeten Hulsenendes aus- 
f iihrt . 

Bevorzugt weist die Glattungsvorrichtung ebenfalls einen in 
das Innere der Hulse stoBenden Druckstempel und eine dem 
Druckstempel entgegen wirkende Glocke auf. 

Falls das Bedrucken der Hulsenspitze von auBen gefordert 
ist, ist weiterhin bevorzugt eine Druckvorr ichtung vorgese- 
hen, die Druckfarbe auf die AuBenseite der geglatteten Hul- 
senspitze auftragt. Diese Druckvorr ichtung ist bevorzugt als 
Tampondruckvorr ichtung ausgebildet. Zur weiteren Verdichtung 
der Hulsenspitze ist eine Beleimungsvorrichtung vorgesehen, 
die Leim ins Hulseninnere im Bereich der Hulsenspitze ein- 
bringt. Bevorzugt ist der Leim ein schnelltrocknender HeiB- 
leim. GemaB einer bevorzugten Weiterbildung ist auBerdem ei- 
ne Randbordelvorrichtung vorgesehen, die den Rand der offe- 
nen Hulsenseite nach innen bordelt. 

In bevorzugter Weiterbildung ist die Randbordelvorrichtung 
in Form einer Vorbordel- und einer Nachbordelstation ausge- 
bildet, wobei die Vorbordelstation den Hiilsenrand einfach 
nach innen umbiegt und die Nachbordelstation den Hiilsenrand 
weiter spiralformig nach innen umbiegt. 

Bevorzugt sind die Herstellungsvorrichtungen , beginnend mit 
der VorpreBvorrichtung in Form einer Rundtaktmaschine aus- 
fiihrt mit einem drehbarem Rundf ordertisch , der eine vorgege- 
bene Anzahl von im Kreis angeordneten Auf nahmestationen fur 
die Pappehulsen aufweist und mit auf einanderf olgend um, 
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iiber- und teilweise unter dem Rundf ordertisch entsprechend 
den Winkelabstanden der Auf nahmestationen angeordnete Ar- 
beitsstationen ausgestattet ist, von denen die erste Station 
eine Zuf uhrvorrichtung zur positionsr icht igen Zufuhr von 
Hulsen vorbestimmten Durchroessers und vorbestimmter Lange in 
vertikaler Lage, die zweite bis vierte Station jeweils die 
VorpreBvorrichtung, die Verdichtungs- und Abrundungsvorr ich- 
tung und die Glattungsvorrichtung ; die fiinfte Station die 
Druckvorrichtung; die sechste Station eine Wendevorr ichtung ; 
die siebte Station die Beleimungsvorr ichtung ; die achte und 
neunte Station die Vorbordel- und Nachbordelvorrichtung, und 
die zehnte Station eine AusstoBvorr ichtung zum AusstoBen der 
hergestellten Hulsen beinhalten. 

Zur Steuerung der Rundtaktmaschine wird bevorzugt eine spei- 
cherprogrammierbare Steuervorr ichtung (SPS) verwendet, wobei 
letztere von verschiedenen Sensoren an der Rundtaktmaschine 
Signale erhalt und Steuersignale an die Herstellungsvorrich- 
tungen abgibt. 

Die Rundtaktmaschine ist bevorzugt so ausgestaltet , daB der 
Stempel jeder der Stationen von unterhalb des Rundf orderti- 
sches ins Innere der Hulsen eingreift wahrend die Glocken 
und der AmboB von oberhalb des Rundf ordertischs auf die Hul- 
senspitze pressen. 

Die Wendevorrichtung hat die Funktion, die Hulsen in die um- 
gekehrte Lage zu wenden, bei der die Hulsenof f nung nach oben 
und die Hulsenspitze nach unten gewendet ist. 

Die erf indungsgemaB bevorzugte Rundtaktmaschine ist gemaft 
einer besonders vorteilhaf ten Weiterbi ldung so ausgestaltet, 
daft die VorpreBvorrichtung die Verdichtungs- und Abrundungs- 
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vorrichtung und die Glattungsvorrichtung in einem gemeinsa- 
men Maschinenstander vorgesehen sind, wobei zwischen diesem 
Maschinenstander einerseits und den Glocken der VorpreBvor- 
richtung, der Verdichtungs- und Abrundungsvorrichtung und 
der Glattungsvorrichtung andererseits jeweils eine vorgege- 
bene Anzahl von Tellerfedern in axialer Lage vorgesehen 
sind, die eine Federkraft gegen den jeweils in die Glocken 
stoBenden Druckstempel so ausuben, da/3 der jeweilige Feder- 
weg den auf die Hiilse ausgeubten PreBdruck bestimmt. 

Bevorzugt ist der AmboB der Verdichtungs- und Abrundungsvor- 
richtung ungefedert am Maschinenstander gelagtert. 

Bei der bevorzugten Ausf uhrungsf orm der Rundtaktmaschine 
fiihren die von unten in das Hulseninnere eingreif enden Stem- 
pel eine axiale PreBbewegung aus, wahrend die als Gesenk- 
stiick eingesetzten Glocken abgesehen vom Federweg und der 
AmboB unbeweglich sind. 

Selbstverstandlich laBt sich in kinematischer Umkehr dieses 
Vorgangs auch eine axiale PreBbewegung der den AmboB und die 
Glocken tragenden Maschinenteile bei f eststehendem oder nur 
gefedert gelagertem Stempel durchfiihren. Ferner laBt sich 
auch eine Kombination beider Bewegungsarten, bei der sowohl 
der Stempel als auch das jeweilige den AmboB und die Glocken 
tragende Maschinenteil bewegt sind, verwirklichen , ohne vom 
Wesen der Erfindung abzuweichen. 

Die bevorzugte Ausf iihrungsart weist unter Einbeziehung der 
Hulsenzuf uhrvorrichtung und der HiilsenausstoBvorr ichtung 
zehn Bearbeitungsstat ionen I - X auf. 

Diese Anzahl ist jedoch nur beispielshaf t zu verstehen. 



ERSATZBLATT 



WO 94/03326 



PCT/DE93/00651 



- 8 - 



Selbstverstandlich kann eine solche Rundtaktmaschine auch 
mehr Oder weniger Bearbeitungsstationen je nach geforderter 
Bearbeitungsart auf weisen . 

Beispielsweise kann zwischen die Glattungsstation IV und di 
Druckstation V eine Etikettierstation eingeschaltet werden. 
Zwischen die einzelnen Bearbeitungsstationen konnen weitere 
Stationen nach Bedarf, z. B. Prtif stationen eingesetzt wer- 
den, von denen eine z. B. pneumatisch die Dichtheit der ver 
dichteten Hulsenspitze nach denn Beleimungsschr itt prtif t. 

Die zuvor erwahnte PreBbewegung des Stempels und/oder der 
Glocken sowie des Ambosses, die Druckvorr ichtung und die 
Bordelvorrichtung konnen sowohl mechanisch als auch hydrau- 
lisch, pneumatisch oder durch Kombination dieser Antriebsar 
ten angetrieben werden. 

Weitere Merkmale und Vorteile werden nachfolgend an einer 
bevorzugten Ausf iihrungsf orm des erf indungsgemaften Herstel- 
lungsverf ahrens und der Herstellungsvorrichtung anhand der 
Zeichnungen naher beschrieben. Es zeigen: 

Fig- 1 schematisch eine Draufsicht auf eine zur Herstel- 
lung der erf indungsgemaBen Pappehtilsen bevorzugt 
verwendeten Rundtaktmaschine mit den Bearbeitungs- 
stationen I - X; 

Fig. 2 eine Darstellung der in den einzelnen Bearbeitungs 
stationen I - X vorliegenden Hlilsenf ormen ; 

Fig. 3A jeweils in der VorpreBvorr ichtung , der Verdichtungs 
und 

3B Abrundungsvorrichtung und der Glattungsvorrich- 
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tung zum 3C 
3C Einsatz kommende Werkzeuge; 

Fig. 4 einen bei der VorpreBvorr ichtung , der Verdichtungs- 
und der Abrundungsvorrichtung und der Glattungsvor- 
richtung eingesetzten Druckstempel ; 

Fig. 5 einen Langsquerschnitt durch die mit dem Herstel- 
lungsverf ahren f ertiggestel lte Hiilse in ihrer be- 
vorzugten Verwendungsart . 

Bei der in Fig. 1 dargestellten Rundtaktmaschine , die allge- 
mein mit 40 bezeichnet ist, sind auf einem Rundf ordertisch 
41 zehn im Kreis angeordnete Statipnen I - X vorgesehen, die 
jeweils eine Pappehulse in den verschiedenen Bearbeitungs- 
stationen aufnehmen. Dabei sind die Bearbeitungsstationen 
ebenfalls mit romischen Ziffern I - X gekennzeichnet . Urn und 
iiber und teilweise unter dem Rundf ordertisch 41 sind die 
einzelnen Bearbeitungsvorrichtungen angeordnet, welche mit 
arabischen Bezugszif f ern 1-10 bezeichnet sind. Beispiels- 
haft wird angenommen, daB sich der Rundf ordertisch 41 gegen 
den Uhrzeigersinn dreht. Die erste Station I weist eine Zu- 
f uhrvorrichtung 1 auf, durch die die Hulsen in vorbestimmtem 
Durchmesser und vorbestimmter Lange lagerichtig zugefiihrt 
und der Auf nahmestation I iibergeben werden. Die Hiilsenroh- 
linge konnen mit einer auBeren Etikettierung versehen sein. 

Die Bearbeitungsstation II weist eine VorpreB- und Vorver- 
dichtungsvorrichtung 2 auf, durch die die zur Station II 
weitergedrehten Hulsenrohlinge eine konisch zulaufende, je- 
doch noch offene Spitze erhalten. 

Durch die weiter unten anhand der Figuren 3A und 4 beschrie- 
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bene Anordnung aus Druckstempel und Glocke wird auBer der 
konischen Formung der Spitze bereits eine Vorverdichtung des 
Pappematerials im Bereich dieser Spitze erreicht. Der 
Druckstempel ftihrt eine PreBbewegung von unten nach oben ge- 
gen die gefedert am Maschinenstander 20 befestigte Glocke 
aus . 

Die so vorgepreBte und vorverdichtete Pappehulse wird an die 
Bearbeitungsstation III iibergeben, welche mittels einer Ver- 
dichts- und Abrundungsvorrichtung 3 eine weitere Verdichtung 
und kuppenartige Abrundung der Hulsenspitze ausfiihrt. Das in 
der Verdichtungs- und Abrundungsvorrichtung 3 eingesetzte 
Werkzeug wird weiter unten anhand der Figuren 3B und 4 naher 
erlautert. Auch hier fiihrt ein Druckstempel eine PreBbewe- 
gung in das Innere der Hulse gegen eine am Maschinenstander 
20 federnd gelagerte Glocke aus, welche iiber die AuBenseite 
der Pappehulse im Bereich der Hulsenspitze greift. Ferner 
ist ein unbeweglich am Maschinenstander 20 befestigter AmboB 
mit konkaver AmboBflache vorgesehen, der zur kuppenartigen 
Abrundung der Hulsenspitze dient. 

AnschlieBend wird die in der Verdichtungs- und Abrundungs- 
vorrichtung im Bereich ihrer Spitze verdichtete und abgerun- 
dete Hulse der Bearbeitungsstation IV iibergeben, wo eine 
ebenfalls mit einem Druckstempel und einer Glocke ausgerii- 
stete Glattungsvorrichtung 4 vorgesehen ist. 

Bevorzugt wird fur die Bearbeitungsvorrichtungen II - IV ein 
gemeinsamer Maschinenstander 20 eingesetzt. 

Die so mit einar geglatteten und verdichteten kuppenartigen 
Spitze versehene Hulse wird zur Bearbeitungsstation V gefor- 
dert, wo die Hulsenspitze mittels einer Druckvorr ichtung 5 
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mit Druckfarbe bedruckt wird. Die Druckvorr ichtung 5 ist be- 
vorzugt ein Tampondrucker . In der nachf olgenden Station VI 
erfolgt keine eigentliche Bearbeitung der Hulse. Diese wird 
lediglich in ihre umgekehrte Lage, bei der ihre Spitze nach 
unten weist, mittels einer Wendevorr ichtung 6 gewendet. 

In einer weiteren Bearbeitungsstation VII ist eine Belei- 
mungsvorrichtung 7 vorgesehen, welche in das Innere der Hul- 
se im Bereich ihrer Spitze einen schnelltrocknenden HeiBleim 
einbringt, der eine weitere Steigerung der Dichtheit der 
Hulsenspitze bewirkt. Die nachf olgende Bearbeitungsstation 
VIII enthalt eine Vorbordelvorrichtung 8, die den Rand der 
offenen Hulsenseite einfach umbordelt. In der nachf olgenden 
Bearbeitungsstation IX wird mittels einer Nachbordelvorrich- 
tung 9 der Rand weiter umbordelt, sodaB er sich spiralig 
nach innen einfaltet. SchlieBlich ist eine weitere Bearbei- 
tungsstation X mit einer AusstoBvorr ichtung 10 versehen, die 
den AusstoB der f ertiggestellten Hulse bewirkt. 

Die gesamte Rundtaktmaschine 4 0 wird von einer speicherpro- 
grammierbaren Steuereinr ichtung (SPS) 11 gesteuert, die Sen- 
sorsignale von verschiedenen an den einzelnen Bearbeitungs- 
stationen angebrachten Sensoren erhalt, welche die richtige 
Funktionsweise der Bearbeitungsvorr ichtungen kontrollieren. 
Die SPS gibt Steuersignale an die einzelnen Bearbeitungsvor- 
richtungen I - X ab, sodaB ein reibungsloser und vorbestimm- 
ter Arbeitsablauf der Rundtaktmaschine gewahrleistet ist. 

Anhand der Figur 2 sind die in den einzelnen Stationen I - X 
jeweils vorliegenden Hiilsen zusammen mit den Herstellungs- 
schritten veranschaulicht . Es ist deutlich zu erkennen, daB 
die in den Stationen II - IV erreichte vollstandige Schlie- 
Bung, Verdichtung und Glattung der Hulsenspitze an eine im 
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wesentlichen gratfreie und im Bereich ihrer Spitze vollstan- 
dig geschlossene Hiilse liefern. Die Dichtheit wird nach dem 
Wenden in der Station VI durch die Beleimung in der Station 
VII noch verbessert. Das Vorbordeln und Nachbordeln in den 
Bearbeitungsstationen VIII und IX schlieBlich bildet am of- 
fenen Hiilsenende einen fur die bevorzugte Verwendung als 
Feuerwerksraktenauf satzhulse geeigneten Rand, mit dem die 
Hiilse gemaB der Erfindung auf eine Treibsatzhulse abdichtend 
aufsteckbar ist. 

Die Figur 3A zeigt ein in der VorpreB- und Vorverdichtungs- 
vorrichtung 2 bevorzugt eingesetztes Werkzeug, welches in 
Verbindung mit dem in Figur 4 gezeigten Druckstempel 17 die 
konische Verformung und die Vorverdichtung der Hulsenspitze 
durchfuhrt. Die Innenkontur 18 1 des als Glocke 19 bezeichne- 
ten Werkzeugteils ist entsprechend der gewiinschten konischen 
Verformung und Verdichtung der Hulsenspitze und passend zur 
AuBenkontur 18 des in Figur 4 gezeigten Druckstempels 17 ge- 
wahlt. Da in der VorpreB- und Vorverdichtungsvorr ichtung 2 
die Hulsenspitze noch nicht vollstandig geschlossen wird, 
weist die Glocke 19 eine axiale Sackbohrung 21 auf, in die 
hinein sich das Pappematerial der konisch verjiingten Hulsen- 
spitze ausdehnen kann. Zwischen dem Maschinenstander 20 und 
einem auBeren Flansch der Glocke ist eine vorgegebene Anzahl 
von Tellerfedern eingelegt, sodaB der Federweg den PreBdruck 
bestimmt* Der maximale Federweg ist durch ein Langloch 23 im 
Werkzeughals und einen am Maschinenstander 20 befestigten, 
durch das Langloch 23 gehenden Stift, begrenzt. 

Die in Figur 3B gezeigte Verdichtungs- und Abrundungsvor- 
richtung 3 weist ebenfalls als PreBwerkzeug eine Glocke 29 
auf, die eine Innenkontur 28 hat, die mit der AuBenkontur 18 
eines Druckstempels 17 gemaB Figur 2 zusammenwirkt . Anders 
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als in Figur 3A jedoch ist die Glocke 29 mit einer axialen 
Durchgangsbohrung 30 am Boden der Innenflache der Glocke 29 
versehen, sodaB sich letztere durch den Druck des Druckstem- 
pels 17 urn einen AmboB 31, der paBgenau durch die Durch- 
gangsbohrung 30 der Glocke 29 geht, bewegen kann. Die PreB- 
flache des AmboB 31 ist konkav geformt und entspricht der 
konvexen Kontur der dagegenpressenden Kuppenflache des 
Druckstempels 17 . 

Wahrend die Glocke 29 in ahnlicher Weise wie die Glocke 19 
gemaB Figur 3A durch eine gegebene Anzahl von Tellerfedern 
32 gegenuber dem Maschinenstander 20 federnd gelagert ist, 
ist der AmboB 31 starr am Maschinenstander 20 gelagert. 
Durch die in Figur 3B gezeigte Konstruktion wird in Verbin- 
dung mit dem Druckstempel 17 die Verdichtung und die kuppen- 
artige Abrundung der Hulsenspitze in der Bearbeitungsstation 
III durchgef uhrt . Dabei kann es im Bereich des Innenrandes 
36 der Glocke 29 und des AuBenrandes des Ambosses 31 zu ei- 
nem FlieBen des Pappemater ials in die sehr kleine Lucke zwi- 
schen diesen Randern kommen , insbesonedre bei abgenutzem 
Werkzeug, was eine Gratbildung im Bereich der Hulsenspitze 
bewirkt. Da jedoch bereits in der VorpreB- und Vorverdich- 
tungsvorrichtung 2 der Bearbeitungsstation II das Pappemate- 
rial verdichtet wurde, kann es in der Verdichtungs- und Ab- 
rundungsvorrichtung 3 nicht mehr so stark in die Lucke zwi- 
schen dem Rand 36 und der peripheren Kante des AmboB 31 
flieBen, wodurch die Gratbildung und der WerkzeugverschleiB 
minimiert sind. Da jedoch aufgrund des hohen AnpreBdrucks 
eine gewisse Gratbildung im Bereich des Randes 36 nicht aus- 
zuschlieBen ist f wird in der nachf olgenden Station IV durch 
die Glattungsvorrichtung 4 die verpreBte Hulsenkuppe geglat- 
tet, sodaB ein dennoch entstandener Grat geglattet wird. 
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Diese Glattung geschieht durch das in Figur 3C gezeigte 
Werkzeug, welches ebenfalls eine durch Tellerfedern 35 am 
Maschinenstander 20 gelagtere Glocke 38 aufweist, welche in 
Verbindung mit einem Druckstempel 17 arbeitet. Genau wie in 
Figur 3A ist der maximale Weg der Glocke 38 durch ein Lang- 
loch 33 begrenzt, durch welches ein Stift des Maschinenstan- 
ders 20 ragt. Die in der Bearbeitungsstation IV bewirkte 
Glattung der Auftenflache der verdichteten Hulsenspitze ver- 
ringert den Verschleift des Drucktampons der nachf olgenden 
Druckvorr ichtung 5 . 

Die fertig gepreBte Hulse wird gemaft Fig. 1 nach dem Bedruk- 
ken der Spitze in Station V vom Stempel abgeschoben und mit 
Hilfe der Wendevorr ichtung urn 180° mit nach unten zeigender 
Spitze gewendet. 

Die Hulse wird nach dem Wenden in einen Fuhrungsring aufge- 
nommen (Station VI) . 

In den der Station VII, in der HeiBleim von oben mit einer 
HeiBleimdiise ins Hulseninnere im Bereich der Hulsenspitze 
eingespritzt wird nachf olgenden Stationen VIII und IX wird 
die Hulse durch einen Gegenhalter von unten fixiert und 
durch jeweils ein von oben kommendes Werkzeug nach innen um- 
gebordelt. Dies geschieht in zwei Schritten: Auf Station 
VIII wird der Hulsenrand eng nach innen umgelegt. Auf Stati- 
on IX wird dieser umgebordelte Rand weiter spiralig aufge- 
rollt. 

Zu dem in Figur 4 gezeigten Druckstempel 17 ist noch zu be- 
merken, daft der Andruckweg des Druckstempels 17 einstellbar 
ist. Figur 5 zeigt eine erf indungsgemaB hergestellte Papp- 
hulse 12 oben im Langsschnitt und unten in Draufsicht auf 
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die Hulsenspitze 13. Gezeigt ist der Leimeintrag 14 im Hiil- 
seninnere im Bereich der Hulsenspitze 13 und der umbordelte 
Rand 15 an der offenen Seite der Papphlilse 12. Durch die 
Vorbordel- und Nachbordelvorrichtung 8 und 9 wird erreicht, 
daB der Bordelrand einen moglichst groBen Radius hat. Dies 
ist fur eine moglichst feste und dichte Montage der als Be- 
halter fur phyrotechnisches Ef f ektmaterial dienenden Pappe- 
hiilse 12 auf dem Treibsatzrohr 16 der Feuerwerksrakete wich- 
tig. 

Mit der beschr iebenen Rundtaktmaschine und den beschriebenen 
Werkzeugen laBt sich auf rationelle und platzsparende Weise 
eine einseitig dicht abgeschlossene Papphlilse fertigen, wei- 
che sich insbesondere fiir den bevorzugten Einsatz als Auf- 
satzhiilse auf Feuerwerksraketen eignet. Durch den Einsatz 
einer SPS-Steuerung laBt sich eine sehr flexible Rundtakt- 
vorrichtung ermoglichen , die auch nachtragliche Anderung des 
Fertigungsablauf s zulaBt. Die mit der beschriebenen, bevor- 
zugten Rundtaktmaschine zusammen mit den beschriebenen Werk- 
zeugen hergestellten Pappehulsen ergeben bei hoher Durch- 
satzrate eine groBe Herstellungsausbeute , d. h., es treten 
sehr wenig unbrauchbare Papphiilsen auf. 
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Patentanspruche 



1. Verfahren zur Herstellung von einseitig verschlossenen, 
im wesentlichen zylindr ischen Hulsen aus Pappe insbe- 
sondere aus Wickelkarton , 

gekennzeichnet durch mindestens folgende Schritte: 

a) Herstellung von zylindrischen Hulsen mit vorbestimm- 
tem Durchmesser und vorbestimmter Lange, 

b) konisches Zusammenpressen der Hulsenwand an einem 
Ende der Htilse, und 

c) Verdichtung des verpreftten Hiilsenendes und kuppenar- 
tiges Abrunden der verdichteten Hiilsenspitze , sodaB 
letztere eine formstabile Kuppe bildet. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, 

dadurch gekennzeichnet, da/3 Schritt b einen weiteren 
Schritt bl aufweist, durch den beim konischen Zusammen- 
pressen der Hulsenwand eine Vorverdichtung des Pappema- 
terials erfolgt, und dai3 durch einen weiteren Schritt 

d) eine Glattung der Innen- und der Aufcenwand im Bereich 
des verdichteten Hiilsenendes ausgefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
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dadurch gekennzeichnet , daB das Pappemater ial in den 
Schritten b, bl, c und d jeweils zwischen einem axial 
beweglichen Druckstempel im Inneren der Htilse und einer 
entgegen der Druckkraft des Stempel wirkenden auBeren 
Glocke verpreBt und verdichtet wird, wobei Druckstempel 
und Glocke eine der Form der jeweils beabsichtigten Ver- 
pressung bzw. Verdichtung entsprechende AuBen- und In- 
nenkontur haben. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Weg des Druckstempels 
einstellbar vorgegeben ist und die Glocke axial federnd 
gelagert ist, wobei der Federweg den PreBdruck bestimmt. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, 

dadurch gekennzeichnet, daB in Schritt c die kuppenarti- 
ge Abrundung durch einen axial innerhalb der Glocke un- 
beweglich angeordneten AmboB ausgefiihrt wird, gegen des- 
sen konkave AmboBflache eine konvexe AuBenflache des 
Stempels das verdichtete Hulsenende preBt. 

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden An- 
spriiche, 

dadurch gekennzeichnet, daB weiterhin ein Druckschritt e 
vorgesehen ist, durch den Druckfarbe auf die AuBenseite 
der geglatteten Hulsenspitze aufgedruckt wird. 

7. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden An- 
spriiche, 
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dadurch gekennzeichnet , daB weiterhin ein Beleimungs- 
schritt f vorgesehen ist, durch den Leim ins Hiilseninne- 
re im Bereich der Hiilsenspitze eingebracht wird. 

8. Verfahren nach einem Oder mehreren der vorangehenden An- 
spriiche, 

dadurch gekennzeichnet, daB weiterhin ein Bordelschritt 
g vorgesehen ist, durch den der Rand an der offenen Hul- 
senseite nach innen eingebordelt wird. 

9. Verfahren nach Anspruch 8, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Bordelschritt g einen 
Vorbordelschritt gl und einen Nachbordelschr itt g2 um- 
faBt, wobei der Rand beim Vorbordelschritt gl einfach 
nach innen umgebogen und beim Nachbordelschr itt g2 wei- 
ter spiralformig nach innen umgebogen wird. 

10. Verfahren nach einem oder mehreren der vorangehenden An- 
spriiche , 

dadurch gekennzeichnet, daB die Herstellungsschritte a 
bis e bei aufrecht auf dem Stempel, das heiBt mit nach 
oben ragender Hiilsenspitze stehender Hulse und die 
Schritte f und g bzw. gl und g2 bei umgekehrter Hulse 
ausgefiihrt werden, wobei ein Htilsenwendeschritt zwischen 
den Schritten e und f vorgesehen ist. 

11. Vorrichtung zur Herstellung von einseitig verschlosse- 
nen, im wesentlichen zy lindr ischen Pappehulsen (12) aus 
Wickelkarton 



ERSATZBLATT 



WO 94/03326 



PCT/DE93/00651 



geken.nzeichnet durch 

eine Wickelvorrichtung zura Wickeln eines zy lindr ischen 
Rohrs rait vorbest iramtera Durchmesser aus einem Pappe- 
streif en, 

eine Schneidevorr ichtung , in der das Rohr zu Hiilsen vor- 
bestiramter Lange geschnitten wird, 

eine VorpreBvorrichtung (2) , in der die auf einem axial 
beweglichen Druckstempel (17) steckende Htilse (12) an 
ihrem einen Ende durch eine entgegen der Druckbewegung 
des Druckstempels (17) wirkende auBere Glocke (19) ko- 
nisch verpreGt wird, wobei der Drucksterapel (17) und die 
Glocke (19) jeweils eine der konischen Verpressung ent- 
sprechende AuBen- bzw. Innenkontur (18,18') haben, und 
eine Verdichtungs- und Abrundungsvorr ichtung (3) , die 
ebenfalls einen in die Htilse (12) ragenden Drucksterapel 
(17) und eine die Htilse an ihrer Spitze (13) umgebende 
Glocke (30) mit einer der beabsichtigten Verdichtung und 
Abrundung jeweils entsprechenden Auften- bzw. Innenkontur 
(28) sowie einen der Stempelspi tze entgegenwirkenden Am- 
boB (31) aufweist und die eine formstabile Kuppe an der 
Hiilsenspitze (13) forrat. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, 

dadurch gekennzeichnet , da3 weiterhin eine Glattungsvor- 
richtung (4) vorgesehen ist, die eine Glattung der In- 
nen- und der Aui3enwand ira Bereich der verdichteten und 
abgerundeten Hiilsenspitze (13) ausfiihrt. 
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13. Vorrichtung nach Anspruch 12, 

dadurch gekennzeichnet, daft die Glattungsvorrichtung (4) 
einen in das Innere der Hulse ragenden Druckstempel (17) 
und eine dem Druckstempel entgegenwirkende Glocke auf- 
weist . 

14. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 - 
13, 

dadurch gekennzeichnet, daft weiterhin eine Druckvorrich- 
tung (5) vorgesehen ist, die Druckfarbe auf die Auften- 
seite der geglatteten Hulsenspitze (13) auftragt. 

15. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 - 

dadurch gekennzeichnet, daft eine Beleimungsvorrichtung 
(7) vorgesehen ist, die Leirn (14) ins Hulseninnere im 
Bereich der Hulsenspitze (13) einbringt. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet daft 
der Leim ein schnelltrocknender Heiftleim ist. 

17. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 - 
16, 

dadurch gekennzeichnet, daft weiterhin eine Randbordel- 
vorrichtung (8,9) vorgesehen ist, die den Rand des offe- 
nen Hulsenendes nach innen bordelt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 17, 
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dadurch gekennzeichnet, daB die Randbordelvorr ichtung 
eine Vorbordel- und eine Nachbordelstation (8 und 9) 
aufweist, wobei die Vorbordelstation (8) den Hulsenrand 
einfach nach innen umbiegt und die Nachbordelstation (9) 
den Hulsenrand (19) weiter spiralformig nach innen um- 
biegt . 

19, Vorrichtung nach einem Oder mehreren der Ansprliche 11 - 
18, 

gekennzeichnet durch eine Rundtaktmaschine (40) mit ei- 
nem drehbaren Rundf ordertisch (41) , der eine vorgebene 
Anzahl von in Kreis angeordneten Auf nahmestat ionen (I - 
X) fur die Pappehulsen aufweist und mit auf einanderf ol- 
gend urn, iiber- und teilweise unter dem Rundf ordertisch 
(41) entsprechend den Winkelabstanden der Aufnahmesta- 
tionen (I - X) angeordnete Bearbeitungsstationen (I - 
X) , von denen die erste Station (I) eine Zufuhrvorr ich- 
tung (1) zur posit ionsrichtigen Zufuhr von Hulsen vorbe- 
stimmten Durchmessers und vorbestimmter Lange in verti- 
kaler Lage, die zweite bis vierte Station (II - IV) je- 
weils - die VorpreBvorrichtung (2) , - die Verdichtungs- 
und Abrundungsvorr ichtung (3) - und die Glattungsvor- 
richtung (4) ; die fiinfte Station (V) - die Druckvorrich- 
tung (5) ; die sechste Station (VI) - eine Wendevorrich- 
tung (6) ; die siebte Station (VII) - die Beleimungsvor- 
richtung (7); die achte und neunte Station (VIII, IX) - 
die Vorbordel- und Nachbordelvorr ichtung (8,9), und die 
zehnte Station (X) - eine AusstoBvorrichtung (10) zum 
AusstoBen der hergestel Iten Hulsen aufweisen. 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, 
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dadurch gekennzeichnet , daB die Forderschr itte des Rund- 
fordertisches (41) und die Arbeitsschritte der Stationen 
(I - X) durch eine speicherprogrammierbare Steuervor- 
richtung (SPS,11) gesteuert werden. 

21. Vorrichtung nach Anspruch 19 oder 20, 

dadurch gekennzeichnet, daB der Stempel (17) jeder der 
Stationen (II - IV) von unterhalb des Rundf ordertischs 
(41) ins Innere der Hulsen (12) eingreift wahrend die 
Glocken (19,29,38) und der AmboB (31) von oberhalb des 
Rundf ordertischs (41) auf die Hulsenspitze (13) pressen. 

22. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 11 - 
21, 

dadurch gekennzeichnet, daB die Wendevorr ichtung (6) die 
Hulsen (12) in die umgekehrte Lage wendet, bei der die 
Hulsenof f nung nach oben und die Hulsenspitze (13) nach 
unten gewendet ist. 

23. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 11 - 
22 , 

dadurch gekennzeichnet, daB die VorpreBvorrichtung (2) 
die Verdichtungs- und Abrundungsvorr ichtung (3) und die 
Glattungsvorrichtung (4) in einem gemeinsamen Maschinen- 
stander (20) vorgesehen sind, wobei zwischen diesem Ma- 
schinenstander (20) einerseits und den Glocken 
(19,29,38) der VorpreB- (2) der Verdichtungs- und Abrun- 
dungsvorr ichtung (3) und der Glattungsvorrichtung (4) 
andererseits jeweils eine vorgegebene Anzahl von Teller- 
federn (22,32,35) in axialer Lage vorgesehen sind, die 
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eine Federkraft gegen den jeweils in die Glocken 
(19,29,38) stoBenden Druckstempel so ausuben, daB der 
jeweilige Federweg den auf die Hulse (12) ausgeiibten 
PreBdruck bestimmt . 

24. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 - 
23, 

dadurch gekennzeichnet , daB der AntboB (31) der Verdich- 
tungs- und Abrundungsvorr ichtung (3) ungefedert am Ma- 
schinenstander (20) gelagert ist. 
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